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Abstract of EP0950491 

The oversized sheet with curved edges is made 
through e.g. deep drawing. Its edge is cut away 
to the final dimensions. An air-permeable support 
is inserted in the sheet, and the curved edges are 
pressed over it. The assembly is laid into the 
lower section (5) of a foaming mold, where it is 
held by vacuum. The upper section (6) of the 
mold is moved in, fully surrounding the edges of 
the sheet, to form the final desired shape. 
Polyurethane foam is introduced, back-foaming 
and adhering the sheet right up to the curved 
edges, to the support. Preferred Features: The 
support inlaid, is not only air-permeable, but also 
so porous that polyurethane foam (8) penetrates 
through it. In complex corner regions, the mold 
has additional rounding dies bending fully around 
the edges of the sheet. 
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(54) Kaschlertes Formtei! zur Innenverkleidung von Automobilen und Verfahren zu seiner 
HersteUung 



(57) Das Verlahfen dient der Herstellung von Kiz- 
Innanverkleidungen mit einem Trager (3), der auf der in 
Gebrauchslage sichtbaren Seite mit einer Folie (1) 
Dberzogen 1st. Zumindest einige Abschnitte zwischen 
der Folie und dem Trager sollen mi) Polyurethan hinier- 
schaumt werden. Im einzelnen ist das Verfahren durch 
folgende Schritte gekennzeichnet: 

1) Herstellen der Folie (1) mil Uberma8 (1a) ein- 
schliefilich eines Umbugs an den Randern durch 
Tief ziehen Oder dergleichen; 

2) Beschneiden der Folie (bei 1a) auf das 
gewunschte Endmafi; 

3) Elnsetzen des luftdurchlassigen Tragers (3) in 
die Folie (1) einschlieBlich EindrOcken in die umge- 
bogenen Bander; 

4) Einlegen dieses Verbundes in das Untertei! (5) 
eines Schaumwerkzeuges und Fixieren durch 
Vakuum; 

5) Einfahren des Oberleils (6) des Schaumwerk- 
zeuges und dabei vollstandiges Umbiegen der 
Rander der Folie (1) auf die gewunschte endgultige 
Form; 

6) Einbringen des Polyurethans in das geschlos- 
sene Formwerkzeug zum Hirrterschaumen und 
Verkleben der Folie auch im Bereich der geboge- 
nen Rander mit dem Trager. 

Hierdurch wird eine Kfz- Innenverkleidung mit hinier- 
schaumten Abschnitten hergestelit, wobei das endgul- 



tige Umbiegen der hinterschnittenen Rander durch das 
Formwerkzeug erfolgt, wobei die Verklebung im Bereich 
dieser umgebogenen Rander durch das Polyurethan 
sichergesteilt wird, das gleichzeitig die hinterschaumten 
Abschnitte bildet. 
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Beschreibung 

[0001 ] Die Erf indung betrifff ein Formteil gemS Gdem 
Oberbegriff des Anspruches 1, sowie ein Verfahren zu 
seiner Hersteliung. 

[0002] Kaschierte Formteile, deren Kaschierung aus 
geformten Folien bestehi, sind Stand der Technik. Unter 
den Begriff "Folie" fallen in diesem Zusammenhang 
nicht nur tiefgezogene FoNen, sondern auch soge- 
nannte "Slush- oder Spruhhaute". 
[0003] Es ist auch seit iangem Oblich, die Kaschierfb- 
lisn mit Schaumstoff zu hinterfuttem, sei es nun um 
eine bessere Haptik (Griffigkeit) zu gewahrleisten, sei 
es auch, um in sicherheitsrelevanten (Aufprall-)Berei- 
chen den Insassenschutz zu verbessern. 
[0004] Zur Verbesserung der Haplik werden schaum- 
stoffhinterlegte Folien (Folien mit fertig aufgebrachten 
ScaumrClcken) verwendet, deren Schaumrilcken ca. 2 
mm dick ist, dickere "Sicherheitspolster" realisiert man 
durch Schaumsioffpads (FormstGcke aus Schaumstoff), 
die, separat vorgefertigt, auf die entsprechenden Berei- 
che des Tragerteils geklebt werden. In beiden Fallen 
wird die Kaschierung mit Hilfe von Kiebern (Haftvermitt- 
lern) aufgebracht und in gesonderten Werkzeugen 
"umgebugf, d.h. um die Kanten des Tragerteiies her- 
umgekiebt. Dunne Schaumrucken auf der Kaschierfolie 
haben zusatzlich den Nachleil, daS Feinheiten der 
Formteiikontur "verschleifen", also nur mangelhaft wie- 
dergegeben werden, die Verwendung yorgefertigfer 
"Fads" ist umstandlich und teuer. Fur Instrumentenfa- 
feln ist es auch iiblich, Kaschierfolie und Tragerteil 
zusammanzuschaumen, wobei jedoch die Schaum- 
stoff-Schicht verhaltnlsm&Big dick (ca. 1 cm und mehr) 
ist, da es iiblich ist, den unentwickelten Schaum (in der 
Regel Polyurethan-Schaum) nahezu drucWos in die 
Schaumform einzubringen. In jedem Fall ist jedoch ein 
separates Umbugen notwendig, und zwar unter Ver- 
wendung eines zusatzlichen Klebers. 
[0005] Bei dem angefQhrten Stand der Technik ist es 
Aufgabe der Erfindung, ein Innenverkleidungsteil der 
eingangs beschriebenen Art anzugeben, bei dem opti- 
sche und sicherheitstechnische Gegebenheiten durch 
Variation der Schaumschicht-Oicke in einem weiten 
Bereich optimiert sind. Aufgabe der Erfindung ist es 
weiterhin, ein Fertigungsverfahren fQr derartige Formt- 
eile anzugeben, das die Variation der Schaumstoff- 
Dlcke zwischen Tragerteil und Kaschierfolie. in der 
angegebenen GrdGenordnung ermoglicht, und dasdar- 
uber hinaus das aufwendige Umbugen in gesonderten 
Werkzeugen erttbehrlich macht. 
[0006] Beziiglich des Formteiles wird die Aufgabe 
durch das Kennzeichen des Anspruches 1 gelost, 
bezOglich des Herstellungsverfahrens durch den kenn- 
zeichnenden Teil des Anspruches 5. Die abhangigen 
AnsprQche 2 bis 4 und 6 bis 8 geben jeweils vorteilhafle 
Weiterbildungen der Erfindung an. Dadurch, daR das 
Tragerteil vorzugsweise zumindest in Teilbereichen luft- 
durchlassig ist, ist eine durchgehend einstuckig ausge- 



bildete Schaumstoff-Schicht fehlerfrei zu realisieren, da 
sich bei einem SchaumungsprozeR keine storenden 
(weil lunkerbildende) LufteinschlOsse im Schaumstoff 
biWen konnen. Somit laBt sich auch eine bereichsweise 

s dQnne Schaumstoff-Schicht neben dickeren Polsterbe- 
reichen realisieren. Separat aufzubringende Polster- 
pads konnen ebenso entfallen, wie die Verwendung von 
schaumstoffhinterlegten Folien, die zum "Verschleifen" 
von feinen Oberfiachenstrukturen fGhren. Zusatzlich 

w entfallt die Verwendung von Kaschierklebern, wodurch 
nicht nur Kosten gespart werden, sondern auch die 
Arbeitsschutzbedingungen wesentlich verbessert wer- 
den, da bei einer einstuckigen Hinterschaumung der 
Schaum selbst als Kleber wirkt. Die Luftdurchlassigkeit 

is des Tragerteiies, ggf. durch eine zusatzliche Perforation 
im Umbugbereich unterstCitzt, sorgt dabei dafur, dafi der 
Schaum auch in den Umbugbereich durchtritt und fQr 
eine sichere Fixierung des Umbuges sorgt. Ganzflfi- 
chige Luftdurchiassigkeit des Tragerteiies ist dabei opti- 

20 mal. Holz- bzw. Naturfaser-Verbundwerkstoffe sind von 
Natur aus luftdurchiassig, sie konnen bei Bedarf ortiich 
(im Umbugbereich) so por6s gestaltet werden, daS ein 
Schaumdurchtritt in den Umbugbereich keine Schwie- 
rigkeiten bereitet. Ein moglicher Verlust an Festigkeit 

2t des Tragerteiies wird dabei durch die TrSnkung des 
porosen Bereiches mit Schaum zumindest kompen- 
siert. 

[0007] Bei dem erfindungsgemaSen Verfahren wird 
die Kaschierfolie durch Trefziehen Oder eine entspre- 

30 chende Siush-Technik in einem gesonderten, vorge- 
schaftetsn Arbeitsgang mit UbermaB hergestellt. An 
den Randern im Bereich des spateren Umbugs also, 
weist sie Hinterschneidungen auf, die aber noch nicht 
die endgultige Umbugform aufweisen, die sie in dem 

35 fertjggesteilten Produkt haben sollen. Die uberstehen- 
den Rlnder, d.h. das ObermaR, werden dann abge- 
schnitten, so daf$ die Folie mit ihren endgultigen 
Abmessungen und nahezu in ihrer endgiiitigen Form 
vorliegt In diese Foiie wird dann im Bereich der bereits 

40 mehr Oder weniger stark umgebogenen Rander d er Tra- 
ger eirtgelegt und eingedruckf. Die umgebogenen Pan- 
der bilden praktisch Hinterschneidungen, in die der 
Trager eingedruckt wird. 

[OOOS] Dieser mehr oder weniger lose Verbund von 
46 Trager und Folie wird dann in das Unterteii des 
Schaumwerkzeuges eingefegt und dort durch Anlegen 
von Vakuum fixiert. Im AnschluB daran wird das Ober- 
teil in das Formwerkzeug eingefahren. Hierbei werden 
die Rander vollstandig auf die gewunschte endgultige 
so Form gebogen. Anschliefjend wird das Poivurelhan ein- 
gebracht und es erfolgt das Aufschaumen und damil 
das Hinterschaumen und gleichzeitig das Verkleben im 
Bereich der umgebogenen Rander. 
[0009] Erfindungsgem&R wird der Umbug beim Her- 
55 stellen der Fofie vorgeforrrrt und dann durch das obere 
Oberteil des Formwerkzeuges in seine endgultige Form 
gebracht. Die dauerhafte Verbindung zwtschen den fer- 
tig umgebogenen Randern und dem Trager erfolgt dann 
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durch das Polyurethan. Der TrSger ist luftdurchiassig, 
damitdie Luft beim Eingeben des Polyurethans entwei- 
chen kann. 

[001 0] In vorteilhaf ler Weise kann der Trager nicht nur 
iuftdurchSassig, sondern auch porOs sein, daB mehr 
oder wersiger vie! Polyurethan vor dem chemischen 
Ausreagieren hirsdurchtreten kann, um fur das 
gewunschte Verklsben zu sorgen. Eine an sich nicht 
Qbliche Injektion des unentwickelten Schaumes unler 
Oberdruck in das geschlossene Schaumwerkzeug 
begOnstigt die Schaumverteilung erheblich, so daB 
auch flachige Bereiche, die nur dQnn hinterschaumt 
sind (ca, nur 2 mm) probtemios realisierbar sind. Grund- 
satzlich erfolgt die Herstellung der Innenverkletdung 
vollstandig in dem Formwerkzeug, d.h. das Utnbiegen 
auf die endgiiltig gewunschte Form erfolgt durch das 
Oberteil des Formwerkzeuges. In einigen komplizierten 
Eckbereichen kann es sein, daB besondere Umbug- 
werkzeuge zum Einsatz kommen, Dieses ist aber ein 
Ausnahmefall. 

[001 1 J Im folgertden wird die Erf indung unter Hinweis 
auf die Zeichnung anhand eines Ausfilhrungsbeispieles 
naher erlautert. 
[0012] Es zeigt: 

Fig. 1 eine Teilansicht einer tiefgezogenen Folie mil 
UbermaB im Schnitt; 

Fig, 2 eine der Fig. 1 entsprechende Teilansicht, 
jedoch mit abgeschnittenem Qbermaf}; 

Fig. 3 eine der Fig. 2 entsprechende Teilansicht 
einer tiefgezogenen und abgeschnittenen 
Folie mit eingelegtem oder eingedrucktem 
Trager; und 

Fig. 4 einen Schnitt durch das geschlossene Form- 
werkzeug mit eingelegter Folie und eingeieg- 
lem Trager nach dem Einbringen und 
Aufschaumen des Polyurethans, 

[0013] in der Zeichnung ist anhand von vier Figuren 
der Verfahrensablauf veranschaulicht. 
[0014] Zuerst wird die Foiie 1 durch Tiefziehen mit 
Obermafi 1a hergesteltt. In bestimmten Bereichen kbn- 
nen VorsprOnge oder Noppen 2 vorgesehen sein, die 
einer spateren Fixierung des Trfigers dienen und ins- 
besondere dort vorgesehen sein konnen, wo bei dem 
endgultigen Produkt eine Offnung, beispielsweise zur 
Aufnahme eines Lautsprecher in der Tur, vorgesehen 
ist. Diese Abschnitte werden dann wieder entfernt. 
[001 51 In Fig. 2 ist das ObermaR Ja abg eschnitten, so 
daB die Folie 1 praktisch in dem endgOitigen MaB vor- 
liegi. Der Umbugbereich, der sich an das abgeschnit- 
tene ubermaB 1 a anschlieBt, ist bereits verhaitnismaBig 
stark umgebogen und biidet eine entsprechende HMer- 
schneidung. Er nimmt aber noch nicht die Form ein, die 
er bei dem fertiggestellten Produkt aufweisen soil. 



[0016] In Fig. 3 ist ein TrSger 3 aus luftdurchiassigem 
oder porosem Material in die Foiie 1 eingelegt oder ein- 
gedrQckt. Die Rander des TrSgers iiegen dabei in den 
umgebogenen Randern der Folie. Die Vorsprunge 2 
s sorgen f£Jr ein Abstiitzen des Trfigers und eine Fixie- 
rung, so daB ein Raum zur Aufnahme des Polyurethans 
freibleibt. 

[0017] Der in Fig. 3 dargesteilte Verbund wird dann in 
das Unterteil 5 eines ertsprechend geslalteten Form- 
ic werkzeuges eingelegt und durch Vakuum fixiert. Nun 
wird das Oberteii 6 eingefahren und drOckt die umgebo- 
genen Rander der Foiie in die endgultige Form 1b. 
Wenn das Formwerkzeug geschiossen ist, wird durch 
eirten Kanal 7 und eine Offnung 4 in dem Trager das 
rs Polyurethan eingebracht. Dieses schaumt auf und bildet 
die hinterschaumten Bereiche 8 und sorgt fur eine Ver- 
klebung im Bereich des vollstandig umgebogenen Ran- 
des lb. Eine gewisse Porflsitat des TrSgers 3, 
insbesondere in diesem Bereich, unterstdtzt die VerWe- 
20 bung. 

[0018] Wenn der Verbund, wie er in Fig. 3 dargesiellt 
ist, bei dem die Folie bereits das EndmaB aufweist und 
der Umbug bereits vortianden ist, aber noch nicht seine 
endgultige Form einnimmt, in das Unterteil S des Form- 

25 werkzeuges eingelegt und das Oberteil 6 eingefahren 
wird, wird der Umbug in seine endgultige Form 1b 
gebracht. Durch Einbringen des Polyurethans werden 
die gewunschten, geschauimten Abschnitte 8 der innen- 
verkleidung erzeugt und gleichzeitig erfolgt die Verkle- 

30 bung im Bereich der umgebogenen Rander. 

Patentanspruche 

1. Kaschiertes Formtei! zur Innenverkleidung von 
35 Automobilen und Verfahren zu seiner Herstellung, 
bestehend aus einem formstabilen Trfigerteil, das 
sichtseitig mil einer Kaschierfoiie iiberzogen ist, die 
den Rand desTragerteils umgreift, wobei zwischen 
Tragerteil und Kaschierfoiie eine Schaumstoff- 
40 Schicht angeordnet ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Schaumstoff-Schicht, einstOckig durchge- 
hend ausgebildet, die gesamte Flfiche zwischen 
der Kaschierfoiie und dem Tragerteil einschlieBlich 
des Umbugbereich es auf der Tragerteilruckseite 
4$ iiberdeckt , wobei di e Dicke der SchaumstoffSchicht 
weniger als 1 mm im Umbugbereich und mehr als 
10 mm in sicherheitsrelevanten Aufprailbereichen 
betragt 

so 2. Formteil nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Tragerteil aus einem zumindes! 
in Teilbereichen luftdurchiassigem Werkstoff 
besteht. 

55 3. Fbrmteii nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Tragerteil zumindest im Umbug- 
bereich eine Perforation aufweist. 
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4. Formleil rtach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das Formleil flachige Bereiche 
besitzt, bes denen die Dicke der Schaumstoff- 
Schicht 1 bis 3 mm betragt. 

5 

5. Verfahren zur Herstellung von Formteilen gem&fl 
Anspruch 1, gekennzeichnet durch folgende 
Schritte: 

(1) Herstelfen der Folie (1) mit QbermaS {1a) 10 
einschlieRlich eines Umbugs an den Randern 
durch Tiefziehen oder dergleichen; 

(2) Beschneiden der Folie {bei 1a) auf das 
gewunschte EndmafJ; is 

(3) Einsetzen des Tragers (3) in die Folie (1) 
einschlieliSich Eindrucken in die umgebogenen 
Rander; 

20 

(4) Einlegen dieses Verbundes in das Unterteil 

(5) eines Schaumwerkzeuges und Fixieren 
durch Vakuum; 

(5) Einfahren des Oberteiles (6) des Schaum- 25 
werkzeuges und dabei vollstandlges Umbie- 
gen der Rander der Folie (1) auf die 
gewunschte endgultige Form; 

(6) Einbringen des Polyurethans in das ao 
geschlossene Formwerkzeug zum Hinter- 
schaumen und Verkleben der Folie auch im 
Bereich der gebogenen Rander mit dem Tra- 
ger. 

35 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daR das Polyurethan unter erhohtem 
Druck in das geschlossene Formwerkzeug einge- 
bracht wird. 

40 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dal3 ein Trager eingelegt wird, der nicht 
nur iuftdurchlassig, sondern auch so poros ist, dai3 
Polyurethan hindurchtritt. 

4S 

8. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daf3 das Formwerkzeug im 
Bereich komplizierter Ecken zusatzliche Umbug- 
werkzeuge aufweist, die in diesen Bereichen ein 
vollstarsdiges Umbiegen der Rander der Foiie (1) so 
bewirken. 
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